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Kompensacja promienia narz¢dzia

Czgsto bywa tak, iz projektujac jaki$ detal np. w programie AutoCad zapominamy o
tym, iz narzedzie, ktore bedzie obrabia¢ materiat bedzie poruszato si¢ po konturach rysunku
naszego detalu. W skutek, czego wymiary detalu ulegna zmianie, a dokladnie zmniejsza si¢ o
srednice narzedzia. Wspomniany btad nie powstatby, gdyby obrobka odbywata sig
narzgdziami o zerowej $rednicy, lub gdyby juz na etapie projektowania uwzglednimy ten fakt.

Program Mach 3 w celu ulatwienia nam zycia posiada funkcjg, ktéra umozliwia
kompensacjg(korekcj¢) promienia narzedzia. Celem tej funkcji jest mozliwo$¢ uzycia
narzgdzia, ktorego Srednica jest inna niz, Srednica narzedzia, ktore bylo zakladane w trakcie
tworzenia G-kodu. Kompensacja moze by¢ wlaczona przez operatora w kazdej chwili, przez
co nie jesteSmy zmuszeni do pisania od nowa G-kodu.

W celu wiaczenia kompensacji promieniowe] narzgdzia wzgledem lewej strony
uzywamy w G-kodzie funkcji G41 (kompensacja lewostronna oznacza, iz nowa droga
naszego narzedzia bedzie lezala po lewej stronie konturu pierwotnego patrzac w kierunku
ruchu narzedzia. Natomiast wpisujac G42 wilaczymy automatyczng kompensacja promienia
po prawej stronie konturu. Kod G40 wylacza automatyczna kompensacj¢ promienia
narzg¢dzia. Innym sposobem na wytaczenie kompensacji jest zaznaczenie opcji Wylqcz
kompensacje... w oknie konfiguracji Preferencje( Konfiguracja ->Preferencje, rys. ponizej).
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Ruch kompensowany jest prosty w programowaniu, newralgicznym momentem jest
jednak jego rozpoczecie i zakonczenie. PrzejScie z ruchu nieskompensowanego na
kompensowany 1 odwrotnie nie moze odbywac si¢ nagle, i zwigzane jest ono z tzw. ruchem
przejsciowym. W uproszczeniu méwiac, maszyna przed rozpoczeciem pracy musi najpierw
ustawi¢ zadana glebokos¢ pracy narzedzia. Nastgpnie nastgpuje wspomniany ruch
przejsciowy, ktory powinien rozpoczyna¢ si¢ od konturu obrabianego detalu, co najmniej o
srednicg narzedzia, ktorym bedziemy pracowacé. Rozpoczynanie pracy powinno rozpoczynaé
si¢ w miejscu materiatu, ktory bedzie traktowany jako odpad.

Polecenia, ktérymi mozemy wiaczy¢ kompensacje maja w swojej sktadni sktadnik,
ktory odpowiada za wybdr narzgdzia, ktéore mozemy zdefiniowa¢ w oknie Magazyn
Narze¢dzi(Zaktadka Konfiguracja ->Magazyn narzedzi), badz mozemy to zrobi¢ bezposrednio
w glownym oknie programu polu dotyczacym Danych Narzg¢dzia. Mozemy tam wybraé
numer oraz $rednice narzgdzia. Skladnia polecenia wyglada nastgpujaco G41 Dx, gdzie x jest
to numer narzg¢dzia. Jezeli pominiemy sktadnik Dx, wowczas program uzyje narzgdzia o
numerze ‘0.

Podczas dziatania automatycznej kompensacji narz¢dzia moga wystapi¢ btedy wowczas, gdy:
1. Plaszczyzng ruchu ustawimy inng niz XY (patrz rysunek wyzej)
2. Bedziemy usitowali przy pomocy komend G41 lub G42 wilaczy¢ kompensacje w
momencie, gdy jest ona juz aktywna,
3. Uzyty w G-kodzie numer narze¢dzia nie bedzie liczba catkowita, bgdzie to warto$¢
ujemna, lub wigksza niz liczba dostgpnych slotow narzedzi.

Wchodzac do zaktadki Opcje frezowania w oknie konfiguracji Porty i Piny mozemy
zaznaczy¢ opcj¢ Zawansowana analiza kompensacji. Opcja ta wlaczy bardziej zaawansowane
obliczenia, ktére maja na celu zmniejszenie ryzyka powstania bigdu przy bardziej
skomplikowanych ksztattach obrabianego detalu.
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